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On the Treatment of Rayons with Synthetic Resins by Means 
of an Improved Method. (IXJ 
Treatments in the Staple Fiber Form and the Resilience thereof 
Narao SAITO， Atsumi SAITO， Takao Y ASUDA， Sadayoshi MITSUKE 
In the course of study on the resin treatments of rayon in its staple form compressive 
resilience was measured together with various kinds of fibers in comparison. It was 
found that the cellulosics (a)， synthetics (b)， and wool (c) have their own characteristic 
inc1inations in resilience curves， resilience vs. loads. (a) was such that the curve 
slowed down， beginning with medium height， whi1e (b) rose up with the load， beginning 
with almost the same height. (c) began with a considerable height which did not slow 
down very much. 
When rayon is treated with resin by our special method (Pre-heating and Quenching 
method)， original type (a) becomes type (b). Meanwhi1e when it is badly treated， i.e. 
with too highly concentrated resin solution & etc.， we obtain such fiber that is resi1ient 
under low loads. which， however， fails very quickly with the increase of loads. This 
tendency or inc1ination is nothing but the emphasis of its original type (a)， inc1uding 
its pronounced defect. The instantaneous high repulsive tendency of wool， or the high 
resilience at lower loads is thought to be due to its peculiar surface nature. The surface 
resin brought about on the rayon fiber refe打edto in the above， however， can not serve as 
the woolifying eleme的.though it might enhance the repeIling power of the treated fiber. 
Various fibers treated purposely with exc田 dinglyfar condensed resin gave an increased 
r~si1ience in the form of their own original type， showing that litt1e essential conversion 
was resulted. Only wool showed a marked change， loosing its own characteristic form. 
This shows that the loss of its peculiar surface condition means at once the destruction 
of its greater part of characteristic nature. All these studies seemed to indicate， in a 
much suggestive way， how to treat rayon in order to make it more wooIly. 
?
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レイヨンの綿状粧脂加工を行い，加工度の判定Cーっとして圧縮弾性度を測定した。比較むた
めに各種の識維のそれを測定してみた所，繊維素系と合成系及羊毛の a，b， c 3種の夫々特徴あ
る型に大別し得る事を見出し?と。 aは圧縮弾性度は最初(低荷重では)は中位で余り高くもない
申 本報は日本化学会第10年会(昭和32年4月，東京)にて講潰発表したものを敷柿したものであって， 31年度文
部省「化学研究促進」補助金による研究の一部である。
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が，荷重の増加と共に低下する，所がbは最初はaに大略等しいが荷重の増加と共に上昇する。 c，
即ち羊毛は最初から甚だ高〈荷重を増しても甚しくは下らないD
νイヨンを従来からむ我々の方法で構造改質すると a-→bとなる口然るに甜!ぃ棺脂1日工を行
うと，即ち極高濃度で樹脂加工を行ったり，或は高配列イヒ加工の結果は，圧縮弾性度は低荷重で著
しく上昇し，圧縮に対する反援力は増すが，重荷重で、は回復力は甚しく低下するに至るo 而もこの
傾向は元来a型の特徴主強化し，欠点も強調された型となった事であるD 羊毛の低荷重で、の反能力
の強い事は皮質構造の特異性にあると推察せられるが，上記の如く表面樹脂丈けでは低荷重で、の反
援性は上つでも「羊毛イヒ」にはならない口表面者全巳脂をわざわざ各種繊維に施してみるとa， bでは
夫々の型のまま圧縮弾性度は上昇する。只羊毛のみはとの場合却って国有の型がこわれて仕舞う D
とれ等の事からレイヨンの「羊毛化Jに関して大きい示唆を得た。
緒
最近の合成繊維D進展は実に目ざましく，次々と新繊維の内外に報ぜられるものは国産の新材
質のものを含み実に多数に上っているo 当然 Classicalfiberに対する攻勢は徐々にではあろうが
益々強まる事はさけ得ないで、あろう o かくして綿は段々と締本来の特性以外の性能をも目標とされ
て来，樹脂加工もレイヨンのみたEらや綿その他の分野にも重視されて来たロ従って加工用樹脂類も
年々新しいものが登場し，それらの効果も相当広汎に亘っているo
併し乍ら事家庭用の一部或は衣料用繊維製品に関レては現在世脂加工に関する要求は未だ必や
しも充足された訳で、は註¥，問題は凡て解決したとは言えたいであろう o寧ろ，合成系と関連した
vイヨンの種々の重要た粧脂加工に関する問題が残されている。寸法の安定性及び風合D或程度ま
ではコントロ-}レずる事が出来る様にたったかも知れぬが，敏の反援性と回復性と屈曲摩耗強度と
の三者の相互調和的な優秀性を確保し市も優れた風合と適当な既湿性並びに湿気の発散性とを持た
しめる事は甚だ困難な事であろう o
所がとの様主主諸性質は羊毛に於いて甚だ調和的に優秀性が保持されているむであって，従って
合成系のみなら宇繊維素系繊維も上述の如き羊毛様性質に向って改質される事が，直、宇、レも容易で、
はtr..いかも知れないが，従来一つの大きい目標となっているo
そとでとの羊毛様特性社るものがどとにあるであろうかに関しては便宜上次報に於いても論議
したいが，イ可れにしても，何かも少し具体的にデータでそれを把握する必要がある訳であるロ
著者等は従来から上述の如きレイヨンC羊毛様樹脂加工を目標として研究を進めて来たのであ
るが，先には布状加工を行って来た。布状よりは糸状或はスフ状(綿状)で処理する方がよいので、
はないかと想像されていたので本報はスブ状で加工を行ったものであるo間よりこの加工の目的は
改質加工繊維単独又は合成系を含む各種織維との混用による械艶，モケット，毛布，カーテン，テ
戸プJレグロス，婦人及紳士用ス{ツその他の製品を試作するにあったのであるが，加工そのものを
コントロールずる上にも製品の原料に於いて予めその性質の一端を知る有効な方法があれば便利で、
あるロよって悲に加工成績判定の一手段として圧縮弾性を測定した所，羊毛がとの性質について確
然と一種の型を形成している事を見出した事は最も興味ある所であるo繊維素系及合成系と夫々の
型に大別し得る事も又注目に値する。本研究の結果，レイヨンを羊毛型に改質する上に最も重要な
示唆を得る事が出来た口
実 験 の 部
試料:帝国人絹研究所より寄贈をあ沿いだ 3，8， 15 d岳のプライト捲縮スフ主用いた。
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又比較研究のためには各種の天然系繊維及人造轍維(化織〉を用いた。
樹脂加工装置及方法:加工装置としては一種D多室よりなるトンネノレ炉で、あって，アルミ=ユ
ーム製のド{ナツ形空間の中味で，有孔C有蓋無底D容器にスブ綿主一定の状態に開綿したものを
満たしたものを有孔有底D台によって炉の一端より他端に一定の時間告きに前進せしめるo との
聞に試料の上或は下より通過する熱風によって予備加熱せられる。所定の時間加熱完了したものは
炉外に沿し出す。と直ちに容器の内容物，スフ綿試料は直下む核脂液中に投入される様になってい
るo との様にして浸漬を了ったもりは，遠心脱水器で脱液の後，再びトンネJレ炉で、中間乾燥及Cure
を行う。予備加熱温度は1200Cであって加熱時聞は夫々 o(無処理)1， 1.5， 2， 4. 6， 8， 10分等
であるo漫漬は何れも室温にて10分間， Cureは 1300Cx 10分，触媒は D.A.P.左用いた。樹脂
製法その他 SoapIng等も既報に準じて行った。
とのトンネル炉の説明的略図は第1図に示した。
第1図新型小型 pre-heater
、
， 
圧縮弾性度(回復度〉の測定法;
第2図に示した様なメスシリングー状。均一な径のガラス管
に，大体一定D条件でハンドカ{ドを用いて開綿したスフ綿試料を
一定時間 (1夜〉コンデシヨンニングした後一定量静かに挿入す
る。然る後有孔の，一定重量のセルロイド同板を水平を保ちつつ静
かに乗せる。一定時間後に落ついた高さをAとする。次に荷重を静
かにのせ5分後に落ちついた同板D高さをCとする。 5分自に千:卓
くCを読取ってから荷重を除<0 3分後に再び、同板が上昇して落つ
B-C いた高さをBとする。探るときは玉二万x100=C刷 R， (%)を
示す
韮に Cn，Rは圧縮回復率である。
結 果 考 察及
圧縮弾性については文献も余り多くないりで先や予備的に各種
熱風
{問脂お 7
第2図 圧縮回復率測定装置
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の繊維を測定し，又一定試料を各種の方法で測定し，又比較し得ベき近似の条件の下での文献の値
ともくらべ検討した。
第 3，4， 5図はその結果であって，是等から試料採取量は 3g，圧縮時聞は 7分及び回復時聞
は5分，として大体妥当と考えられるo 円筒の径を 5.3cmとした。
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第3図 試料の採取量が圧縮
回復率に及ぼす影響
第4図圧縮回複時閣の圧縮回複率に及ぼす影響
60 ?????? ?
?
??
?????
6 0 2' 
採取量 (g)
第5図 圧縮時聞が圧縮回復率に及ぼす影響
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第1表綿状繊維の圧縮回復率
綿状繊維 jCnR矧|綿状繊維 Iレ骨ジリ(エ財)γ 
羊 毛 72 羊 毛 55.8 
テリ レ y 55 ナイロン 53.0 
ア 、 ラジ 52 絹 52.0 
綿 39 綿 38.1 
ビスコース 33 ビスコース 30.7 
フ 、 一 27 
o 2 4:. 6 B 10 
圧縮時間(分) 骨 Rees
1l
叉第1表は各種の繊維を試料として測定した結果を Rees の結果と比較するため略等しい荷
重での値と対比1ノたものである。表の左側は我々の測定であって，右側は Reesの結果であるが，
各種の繊維は品種に依る圧縮弾性C値の順位は両者がよく一致している事は偶然で、はない様であ
る白我々の測定に於いては羊毛(市販品〕以外は夫々次の如くして精糠処理を施した。
a. 米 綿:5% Na2 COs solu.マルセJレ石鹸5%2時間煮沸
b. ベンベノレグ:マノレセJレ石鹸5%950C x 1.5時間
c. ラ ミ ー:NaCIOs(純度80%以上)3弘マノレセル石鹸5%，750C x30分.95
0C x30分
iソーダ灰 5gjl
、ラン:イロート泊 3g!l 400 C x 30分，
1サンモーノレ Op 3gjl 800 C x 30分，
d ア
e. ピスコース:マルセノレ石鹸5%.Na2 COs 3%. 700C x 1時間
次に第6図は 1∞'g/cml!までの種々の荷重の下で得られた各種の繊維の圧縮弾性率である。図
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から明かた様に各種c繊 F稚は種々特徴がある。
そして圧縮弾性率D荷重による変化の傾向，或
は図より明かな特徴は大体3種にまとめる事が
出来る。即ち第 1種の塑は低荷重では或程度の 80 
値を示しているが荷重の増加によってその値が
段々に低下して来るc 尻下りの傾である。第2 圧何
種むものは之と反対にほ荷重では大体第1種そ 司曹
縮
乙そとの値であるが，荷重の増加と共に段々と
尻とりに弾性率が上昇して来る部類である D 第 回60
3種のものは，前2種とは確然と区別されるロ 復
~pち全体に値が高く低街重で、弾性率は透かに他 率
の繊維よりは大きし荷重を増しでも著しく低
下する事はない。とれは羊毛であって，前2種
の区別は同時に繊維素系と合成系との差でもあ
る。即ち羊毛はとの意味の第3種の型のもので
ある事が判るo との事は甚だ興味あることと結
ぼれているが，とれは後に論宇る事とするロ
繊維素系レイヨンの樹脂加工による圧縮
弾性への影響
以上の結果は凡て未処理繊維についてであ
った。今ピスコースレイヨンをが脂加工を行え
ば，どの様に変化するのであろうか。
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第7図 Preheatによる圧縮回復率の改善
(ビスコース・スブ 3de)
70 
??? ? ?
?
?
? ?
?????
<0・ーーー -0・ー-a._. ‘-・'"-司電量 司'・.』-司‘--・.、、・ー守~、ζト
¥.噌ー・ 4 -ー一-;:::
究40
、-'
? ?
Pre heat 1200C 1. 0 min 
。1.5min 
30 No Pre heat 
o 20 40 80 80 laa 
荷重 (g/cmり
第6図各種繊維の圧縮回復率
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第8図 Pre heatによる圧縮回復率の改善
(ビスコー ス・スブ8de)
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第 7，8， 9図は 3，8， 15de ([)各種のピス
コーススフに就いて，種々の時間予備加熱して
樹脂加工処理に附したものの圧縮弾性と荷重と
の関係であるo
とれ等の結果をみるとヂ=ーノレによって予
備加熱の最適条件が必宇しも同じではない事が
察せられる。 圧
即ち 3deでは「予備加熱」時聞が1分或は 縮
70 
60 
1.5分では「予備加熱」しないものよりも良好 回 50
7J..圧縮弾性を与えているとは言えないが， 8de 復
に於いては1.5分の所で「予備加熱J([)効果や 率日
特徴が表れて来ている。そして15deに於いて蓋 (ー
だ特徴のある結果が出ているo
即ちそれは荷重が増加するにつれて回復率
が著しく下るものと上るものとが出て来た事で
ある。前者は4分「予備加熱」むもので後者は
8分のものである口 15deでは4分は不足であっ
て「予備加熱」の効果はなく寧ろ繊維表面の加
熱された後に普通より長い10分の浸漬が行われ
ラ4
30 
第9図 Preheatによる圧縮回複率の改善
(ビスコー ス・スブ 15de)
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た等の結果が繊維束の大部分に対して却って悪影響を及ぼした事によるもDと察せられる口との事
は後む実験からも判る事であるが，との種の樹脂加工繊維は第1種型の特徴(欠点をも合めて〉を
強化した型となったも白であって事実性質もその通りであるo
「予備加熱J8分では反対に重荷重で圧縮図
復がより大きい。之は明かに第1種型から第2種 第10図 樹脂液濃度が圧縮回復率に及ぼす
型に改質されたもりに違いないD 改質繊維布の敏 影響 (ビスコー ス・ス73Ode) 
回復が重荷重で、大きかったものに芯部加工の出来
ていたもりが証せられTζ21と同様にとの種の尻上
り曲線を提ずるものも同様に芯部加工が達成され 60 
ていると考えられる。との事は直接間接に立証す
る事が可詣であろうo 庄 50
次に樹脂液濃度による加工の効果が如何に圧 月宿
縮弾性に影響するかを調べてみようo 第10図は 回
3dるについて 10，15， 20， 25%の各樹脂液濃度 -iO 
で浸潰し処理した各繊維の圧縮弾性を 4種む荷重
複
率
で調IJ定し樹脂液濃度に対して図示したものであ
♂I ¥、骨 64g/cm2る。とり表現から判る事は低荷重の測定では高濃 92g/cm2 
度む樹脂液で処理したもの程圧縮弾性は大きいと
いう事，及段々荷重を増して試験して行く時はこ 20 
の弾性に，使用した樹脂濃度によって，一定の最
過の所が出来，それ以上の濃度では著しく圧縮図
復の小さくなる濃度がある事がわかる。叉特に o 10 15 20 25 
との図の最高濃度の所をたてにみると，との濃度 樹脂液濃度(財)
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(25%液)で加工したものは{町苛重白時には大きい反楼力を示すが，重荷重で、は反捜せ宇，換言す
ると殆んど回復じないというものがある事がわかる D との後者の事柄を明示するためには他む図の
如く圧縮弾性率(或は回復率)対荷重の図即ち第11図の表現にすればよい訳である白この25%i液む
ものは15deで「予備加熱」不足のもりと同じ傾向であるo とれは恐ら〈表面部近くにより多くの樹
脂が国定された場合に起るか或は緊張し乍ら Cureした様な場合等に告とる現象であって低荷重で、
は鋼或は麻であり，重荷重では線香的繊維であろうと察せられる。とれは典型的に拙い加工に違い
ない。之をかりに第 l'種型と名付けるとしよう D
第11図樹脂被濃度が圧縮回復率に及ぼす
影響 (ビスコー ス・スブ 3de)
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第12図 Pre heatによる圧縮回復率の改善
(ビスコー ス・スブ 15de)
60 
圧
縮 50
回
複
率
??
ヲ6
'-J "0
ーー Preheat 120oC. 8‘Om・n1ーー_N-o-Pr~-h;;t -，~， v~"'~(21%溶液
+ー・Preheat 120oC， 8.Omin') _. _ No-P:;;h~t -，~. V~....~ i 15%溶液
o 20 ，"0 60 80 100 
荷重 (g/cm'l)
第12図は 15deスフを用いた場合， [""予備加熱」条件によって， 15%及21%1[) 2つD樹脂農
度で加工した時，明かに何れも第1種型より第2種型に改質された事を示しているものであるo比
較に示した「予備加熱」を施さない試料は第1種型のままであるロ
表面樹脂或は表面状態の影響
以上の事から明かな様に，表面樹脂或は何等かの表面状態が低荷重でむ圧縮に対しては何等か
り反援のささえになっている事が推定せられるo そとで改めてわざわざ表面樹脂をつくってみる事
にしたロ第13図は各種の型の繊維について相当使用期間りすぎて熱湯にとけにくい程度の市販のア
ミノ系樹脂を20%濃度で適用し処理したものむ 100g/cm:.lまでの種々の荷重に於ける圧縮回復率を
示したものであるo 誌に最も興味ある事にはラミ及アミラン，テリーレンは何れも回復率は著
しく上昇したロ而もそれ等は夫々の自己の型左変えていたい。只羊毛のみは回復率は著しく低下
し，型もすっかり変って仕舞っている D 詳しい事は今後D研究に侠たねば、ならないが甚だ示唆的で
あると思われる。とり事から羊毛色特異とする反援力の優れている事はその表面の状態或は性質に
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第四図表面樹脂加工の影響の一例
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負う所が多い事，そして一旦それが何等かむ
ためにそとなわれると忽ちその特性が失われ
ている口そして第Y種型と第2種型とり混合
した様な効果を示しているo是等に関し表面
の状態D変化とそれに応宇る性質の変化，従
って屈曲車耗の強度，硬さ，風合等とも関連
して研究を進める事は蓋だ興味ある事であっ
て結局それ等から羊毛的特徴を解析し把握し
得るものと考えられる訳であるが，スフのた
めの試験機が未Tご出来ていないので本報では
扱えたかった D 只本研究の範囲ではレイヨン
は第1種型から芯部加工的改質によって第2種
型のもむが得られる事が明かになったロ之を
そり特徴を失わ宇、に更に表面加工を施す事に
よって第3種型に近づける事が出来ないで、
あろうか，今後に残された興味ある問題であ
るo
